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产品详情

热流道钢材     大多数情况下，热流道系统的漏料并不是因为设计不良造成的，而是因为未按照设计
参数进行操作。通常，漏料发生在热嘴和分流板间的密封处。根据一般热流道的设计规范，长安钢材加
工中心，在热嘴处都有一个钢性边缘，它可确保热嘴组件的高度小于热流道板上的实际槽深。之所以要
设计这个尺寸间差（通常称为冷间隙)，钢材加工中心，目的是为了避免系统处于操作温度时不至于因热
膨胀而损坏部件。例如：对于一个60mm 厚的分流板和一个40mm 的热嘴组件(总高度为100mm)，当温度
升高到230℃的操作温度后，通常会膨胀0.26mm。如果没有冷间隙，热膨胀往往会造成热嘴的边缘损坏
。因此，在冷却条件下没有有效的密封是造成热流道漏料的主要原因

特种钢切割

它的特点是两种组分可以同时注射，大大缩短了制品的生产周期。另外采用热流道叠层式注射模具，可
以充分发挥注塑机的能力，节省人力和设备资源，极大地提高生产效率。

1、与常规模具不同的是，叠层式注射模具的型腔是分布在两个或多个层面上的，惠州钢材加工中心，呈
重叠式排列，即相当于是将多副模具叠放组合在一起。最常见的两层叠模通常是由两个单层的模具背对
背安装而成，分模面通常依靠齿轮和齿条机构保持同步打开。

2、通常，注塑机与常规模具配合使用时，其本身的注射量和开模行程只使用了额定的20%~40%，没有充
分发挥注塑机的性能。与常规模具相比， 两层叠模比标准模具在生产效率方面有近乎100%的提升，常平
钢材加工中心，锁模压力只比标准模具大10%左右。极大地提高了设备利用率和生产率，并降低了注塑
成本。

9.熔接痕“消失”角，熔接角通常达到120-150°时熔接痕会出现消失现象

10.熔接痕强度还取决于芯棒的个数及大小，熔接痕强度一般随料流的分流、合流次数的增加而降低

熔接痕的解决办法

1、成型材料，改用流动性好的材料



2、成型工艺，a.提高注塑温度 b.提高熔接痕部分对应的注塑速度 c.提高模具温度 d.提高注塑压力
e.减少使用脱模剂 f.排气 g.保持模具表面清洁 h.调整注射压力和补塑压力

3、模具设计，a.采用大浇口 b.改短浇口 c.改变浇口位置 d.加大冷料穴 e.改进浇口设计 f.增设排气槽
g.在熔接痕前部设护耳 h.使用热流道时序针阀系统，调节熔接痕的位置

世融特钢(图)-常平钢材加工中心-钢材加工中心由东莞市世融模具材料有限公司提供。东莞市世融模具材
料有限公司（www.srtg88.cn）为客户提供“s136模具钢,塑胶模具钢,五金模具钢,高速钢,钨钢”等业务，公
司拥有“高速钢,特钢,模具材料,钢材”等品牌。专注于特殊钢等行业，在广东 东莞 有较高知名度。欢迎
来电垂询，联系人：李生。同时本公司（www.zhengyxs.cn）还是从事45#，CR12，CR12MOV的厂家，欢
迎来电咨询。
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